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@ Verfahren und Einrichtung zum GlattstoSen von Zuschnittstapeln in einer Verpackungsmaschine 



® Das erfindungsgemaBe Verfahren sieht folgende Schritte 
vor: Aufnehmen eines Stapels (5) von Zuschnitten (2) mittols 
ernes Greifelementes (17), watches von einem Kopf (11) 
einer Aufnahme- und Obergabesinheit (10) gehalten wird, 
der vertikal und horizontal verfahrbar ist; Einfuhren des 
Stapels (5) vons Zuschnitten (2) in eine GlattstoSstation, die 
mit einem Anschlagelement (25) ausgestattet ist, welches 
eine komplamentar zu einem Ende der Zuschnitte (2) 
geformte Einfuhrausnehmung (25a) hat; Offnan des Greif- 
elementes (17) und Freigeben des auf geeignet ausgelegten 
Tregeinriehtungen (26) aufKegenden Stapels (5); und Zustel- 
len des Kopfes (11), wobei auf den Stapel (5) mit Schiebern 
eingewirkt wird, walche mit dem Kopf (11) starr verbunden 
sind, so daS dieser verschoben wird, bis das Ende der 
Zuschnitte (2) in die Einfuhrausnehmung (25a) des Anschlag- 
elementes (25) eingefuhrt ist. 
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Beschreibung 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und 
Einrichtung zum GlattstoBen von Zuschnittstapeln in 
einer Verpackungsmaschine. 

Die vorliegende Erfindung betrifft insbesondere ein 
Verfahren zum GlattstoBen von Kartonzuschnittssta- 
peln in einer Verpackungsmaschine, beispielsweise ei- 
ner -Maschine zum-Verpacken von Zigaretten in-feste 
Packchen, und eine Einrichtung zum Durchfuhren die- 
ses Verfahrens. 

Es ist bekannt, daB derartige Verpackungsmaschinen 
mit Stapeln von Kartonzuschnitten beliefert werden, die 
dazu dienen, den auBeren Behalter der Packchen zu 
bilden. Insbesondere gilt, daB die Zuschnittstapel in ei- 
ner regelmaBigen Anordnung in Schichten angeliefert 
werden, die aus mehreren parallelen Reihen auf her- 
kommlichen, palettenartigen Tragermitteln gebildet 
sind. 

Die Stapel, die von den Einrichtungen zum Zufuhren 
derselben zur Verpackungsmaschine aufgenommen 
werden, konnen sehr leicht in Unordnung geraten, d. h. 
ein Teil der Kartonzuschnitte kann seine perfekte Aus- 
richtung verlieren. Das stort offensichtlich das korrekte 
Einfiihrea dieser Stapel in einen magazinartigen Behal- 
ter, von wo aus sie einem Trennelement ubergeben wer- 
den. welches die einzelnen Zuschnitte trennen kann, die 
in die Verarbeitungslinie der Maschine flberfuhrt wer- 
den sollen. 

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, das 
oben beschriebene Problem mit Hilfe eines Verfahrens 
und einer Einrichtung zu ldsen, die es erlauben, die der 
Maschine zuzufuhrenden Kartonzuschnittstapel auto- 
matisch glattzustoBen. 

GemaB der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren 
zum GlattstoBen von Zuschnittstapeln in einer Verpak- 
kungsmaschine vorgesehen, welches durch folgende 
Verfahrensschritte gekennzeichnet ist: Aufnehmen ei- 
nes Zuschnittstapels rnittels eines Greifelementes, wel- 
ches vom Kopf einer Aufnahme- und Obergabeeinheit 
gehalten wird, die vertikal und horizontal verfahrbar ist; 
Einftihren des Zuschnittstapels in eine GlattstoBstation, 
die mit einem Anschlagelement ausgestattet ist, welches 
eine kompiementar zu einem Ende der Zuschnitte ge- 
formte Einfuhrausnehmung hat; Offnen des Greifele- 
mentes und Freigeben des auf geeignet ausgelegten 
Trageinrichtungen aufliegenden Stapels; und Zustellen 
des Kopfes, wobei auf den Stapel mit Schiebern einge- 
wirkt wird, welche mit dem Kopf starr verbunden sind, 
so daB dieser verschpben wird, bis das Ende der Zu- 
schnitte in die Einfuhrausnehmung des Anschlagele- 
mentes eingefiihrt ist 

Die vorliegende Erfindung betrifft darflber hinaus ei- 
ne Einrichtung zum GlattstoBen von Zuschnittstapeln in 
einer Verpackungsmaschine. 

GemaB der vorliegenden Erfindung ist eine Einrich- 
tung zum GlattstoBen von Zuschnittstapeln in einer 
Verpackungsmaschine vorgesehen, die dadurch ge- 
kennzeichnet ist, daB sie umfaBt: ein Greifelement zum 
Greifen eines Stapels, wobei das Greifelement von ei- 
nem Kopf einer Aufnahme- und Obergabeeinheit gehal- 
ten wird, welcher vertikal und horizontal verstellbar ist; 
Schieber, die starr mit dem Kopf verbunden sind und die 
ein Frontalprofil haben, welches kompiementar zu ei- 
nem Ende der Zuschnitte des Stapels ausgebildet ist, 
wobei die Schieber dazu ausgelegt sind, auf dieses Ende 
des Stapels einzuwirken; und eine GlattstoBstation zum 
GlattstoBen des Stapels, die mit einem Anschlagelement 



ausgestattet ist, welches den vom Greifelement aufge- 
nommenen und ubergebenen Stapel aufnehmen kann 
und dessen Profil zu dem Ende der Zuschnitte kompie- 
mentar ist, welches dem Ende abgewandt ist, auf das die 

s Schieber in der GlattstoBstation einwirken. 

Die Erfindung wird im folgenden mit Bezug auf die 
beigefugten Zeichnungen beschrieben, welche in nicht 
beschrankender Weise ein Ausfuhrungsbeispiel zeigen. 
Dabeiist: _ 

to Fig. 1 eine perspektivische Darstellung einer Zufuhr- 
vorrichtung fur eine Verpackungsmaschine, die mit der 
erfindungsgemaBen Einrichtung ausgestattet ist; 

Fig. 2 eine Draufsicht auf eine GlattstoBstation der 
Einrichtung gemaB der Erfindung; und 

1 5 Fig. 3 eine Seitenansicht der GlattstoBstation. 

Im folgenden wird auf die Figuren Bezug genommen. 
Mit dem Bezugszeichen I ist ganz allgemein eine Vor- 
richtung bezeichnet die Stapel von Kartonzuschnitten 2 
einem Magazin 3 zufuhrt, welches eine Station zum Be- 

20 liefern einer Verpackungsmaschine 4 darstellt 

Die Kartonzuschnitte 2 haben eine im wesentlichen 
rechteckige Form, wobei an einem Ende eine Lasche 2a 
und an dem anderen Ende eine trapezformige Ausneh- 
mung 2b ausgebildet ist; geeignete Fait- und Stanzlinien, 

25 welche die nachfolgenden Verpackungsoperationen er- 
mogiichen, sind auBerdem an diesen Zuschnitten vorge- 
sehen. 

Die Zuschnitte 2 liegen ais Stapel 5 vor, die in regel- 
maSiger Ordnung auf palettenartigen Tragereinrichtun- 

30 gen angeordnet sind. Diese Stapel 5 sind jeweils mil 
ihren Langsseiten nebeneinander angeordnet, so daB sie 
parallele Reihen bilden; diese Reihen sind wiederum mit 
den Querseiten der Stapel nebeneinander angeordnet 
Die Stapel 5 sind darflber hinaus so angeordnet, daB 

35 sie ubereinanderliegende Schichten bilden, die durch 
flache Elemente 7 voneinander getrennt sind. 

Die Vorrichtung 1 hat einen festen Rahmen, welcher 
zwei Paare von Vertikalstreben 8 umfaBt die sich sym- 
metrisch entlang der Schnittkanten eines Quaders erhe- 

40 ben. An den oberen Enden der Vertikalstreben sind 
zwei Querstreben 9 angeordnet die horizontal und par- 
allel zueinander liegen und auf denen eine Einheit zum 
Aufnehmen und Obergeben der Stapel 5 von Kartonzu- 
schnitten, die allgemeim mit 10 bezeichnet ist, horizontal 

45 verfahren kann. 

Die Aufnahme- und Obergabeeinrichtung 10 hat ei- 
nen Kopf 11, welcher am unteren Ende einer Vertikal- 
strebe 12 angeordnet ist Die Querstreben 9 bilden je- 
weils Verschiebefuhrungen fur Schlitten 13, die mitein- 

50 ander durch eine Querstrebe 14 verbunden sind und 
durc|s ,herk6rftffiliche BetatigungseinrielMungen, die in 
der Zeichnung nicht dargestellt sind betatigbar sind. 
Die Querstrebe 14 bildet eine Schiebefflhrung fur eine 
Hulse 15, die durch eine geeignete, herkommliche Beta- 

55 tigungseinrichtung (nicht dargestellt) betatigbar ist; eine 
weitere Hfllse 16 ist mit der Hulse 15 verbunden und 
rechtwinklig zu dieser ausgerichtet; die Vertikalstrebe 
12 ist in dieser Hfllse 16 verschiebbar angeordnet und 
kann durch eine zugeordnete, herkommliche Betati- 

6o gungseinrichtung (nicht dargestellt) betatigt werden. 
Der Aufnahmekopf II ist mit einem im wesentlichen 
zangenformigen Element 17 zum Greifen der Zuschnitt- 
stapel 5 ausgestattet. 
Das Greifelement 17 ist mit einer horizontalen, dun- 
es nen Halteplatte 18 geeigneter Elastizitat versehen, die 
sich unterhalb des Kopfes 11 erstreckt und die dazu 
geeignet ist unter den jeweils aufzunehmenden Stapel 5 
eingeschoben zu werden. 
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Ein PreBelement 19 ist so ausgelegt daB es mit der 
Halteplatte 18 zusammenwirken kann; es kann gegen- 
fiber der Halteplatte 18 zwischen einer oberen und einer 
mittleren Position verstelit werden. Das PreBelement 19 
ist am Ende des StoBels 20 einer geeigneten Betati- 
gungseinrichtung 21 montiert, welches mit vertikaler 
Achsenausrichtung am Kopf 11 angeordnet ist 

AuBerdem erstreckt sich eine Platte 22 vom Kopf 11 
aus-nach -unten; -siejimfaBt .zweLSchieber_23, die„so 
miteinander zusammenwirken, daB sie an ihrer Frontal- 
seite ein prismenformiges Schwalbenschwanzprofil Wi- 
den, welches komplementar zu der trapezformigen Aus- 
nehmung 2b der Zuschnitte 2 geformt ist Die Schieber 
23 erstrecken sich in vertikaler Richtung nebeneinander 
in einer bezfiglich der Halteplatte 18 und dem PreBele- 
ment 19 ruckwartigen Position. Die Halteplatte 18 ist an 
der Platte 22 unten befestigt 

Oberhalb des Magazins 3 ist eine Station 24 vorgese- 
hen, in welcher der in das Magazin 3 einzuffihrende 
Stapel 5 glattgestoBen wird. Diese Station 24, die im 
einzelnen in den Fig. 2 und 3 zu erkennen ist, hat ein 
Anschlagelement 25, welches durch ein profiliertes Ele- 
ment gebildet ist das beispielsweise an einer der Verti- 
kalstreben 8 (Fig. 1) montiert sein kann, und welches auf 
eine horizontal Ebene projiziert eine Einfuhrausneh- 
mung 25a bildet, deren Form komplementar zu der 
Form der Lasche 2a der Zuschnitte 2 ist, sowie zwei 
einander abgewandte, auseinanderlaufende Fliigel 25b, 
die als FOhrungen zur Einf uhrausnehmung 25a dienen. 

Das Anschlagelement 25 ist oben und unten offen; ein 
Rollenpaar 26 ist am offenen Unterende vor der Ein- 
f Uhrausnehmung 25a angeordnet; diese Rollen kdnnen 
urn eine horizontal Achse drehen, die quer zum An- 
schlagelement 25 ausgerichtet ist 

Das Magazin 3 ist durch mehrere Winkelprofilele- 
mente 27 gebildet, die vertikal entlang den Schnittkan- 
ten eines Rechteckquaders angeordnet sind und die so 
ausgelegt sind, daB sie den Stapel 5 fuhren; diese Profil- 
elemente 27 stehen von einem Rahmen 28 ab, welcher 
den Stapel 5 tragt und ein an sich bekanntes Trennele- 
ment uberragt, welches dazu ausgelegt ist, die einzelnen, 
der Verarbeitungslinie der Verpackungsmaschine 4 zu- 
zufiihrenden Zuschnitte 2 des Stapels zu trennen. 

Im Betrieb wird die Palette 6, die die an die Verpak- 
kungsmaschine 4 zu flberfuhrenden Stapel 5 der Zu- 
schnitte 2 tragt, an der Basis der Vorrichtung 1 zwischen 
den beiden Vertikalstrebenpaaren 8 eingefuhrt 

In dieser Position befindet sich die Palette 6 unterhalb 
der Aufnahme- und Obergabeeinrichtung 10, die' auf 
den Streben 9 verfahrbar ist. 

Der Aufnahmekopf 11 kann entlang drei orthogona- 
len Achsen verfahren werden; er kann demnach fiber 
den zu Qbergebenden Stapel 5 positioniert und dann vor 
diesem Stapel abgesenkt werden. Die Bewegungen des 
Kopfes 1 1 werden durch eine geeignete, an sich bekann- 
te Steuerungseinheit (nicht dargestellt) des iernfahigen 
Typs gesteuert, wie sie im allgemeinen bei Dreiachsen- 
MeBmaschinen verwendet werden. 

Die Halteplatte 18 der Greifeinheit 17 wird nach vor- 
ne bewegt, so daB sie unter den zu Obergebenden Stapel 
eingeschoben wird, wobei sie elastisch schleifend auf 
dem flachen Trennelement 7 aufliegt Es sei bemerkt, 
daB die Halteplatte 18 parallel zu den Langsseiten der 
Zuschnitte 2 an der Seite mit der trapezformigen Aus- 
nehmung 2b eingeschoben wird. 

Nach dem Einschieben der Halteplatte 18 unter den 
Stapel 5 wird das PreBelement 19 durch Betatigung der 
zugeordneten Betatigungseinrichtung abgesenkt bis es 



die Oberseite des Stapels beruhrt. 

Der Stapel 5, welcher zwischen der Halteplatte 18 
und dem PreBelement 19 eingeklemmt ist wird sodann 
fiber die jeweilige Schicht angehoben, wie mit gestri- 
5 chelten Linien bei 29 dargestellt ist, und sodann in der 
Obergaberichtung A verfahren, welche parallel zu den 
Querstreben 9 ist, bis er vor die GlattstoBstation 24 
gelangt 

Es sei bemerkt, d aB wahrend des Oberg abeschrittes 
io der Stapel 5 so ausgerichtet ist daB die Langsseiten der 
Zuschnitte 2 horizontal und rechtwinklig zur Obergabe- 
richtung A liegen. 

Der Stapel 5 wird sodann mit der die Laschen 2a der 
Zuschnitte aufweisenden Seite in das Anschlagelement 
15 25 so eingefuhrt, daB er auf den Rollen 26 aufliegt (siehe 
Fig. 2 und 3). 

Es sei bemerkt, daB der Stapel 5 beim Einfuhren in das 
Anschlagelement 25 teilweise verschoben ist wie mit 
den strichpunktierten Linien 5a dargestellt ist. 

20 In dieser Phase wird das PreBelement 19 angehoben, 
so daB der Stapel 5 nur noch auf der Halteplatte 18 und 
den Rollen 26 aufliegt; anschlieBend wird def Kopf 1 1 in 
Richtung auf das Anschlagelement 25 zu bewegt 
Durch diese Zustellbewegung legen sich die Schieber 

25 23, die mit dem Kopf 11 Starr verbunden sind, an die 
komplementar geformte trapezformige Ausnehmung 
2b der Zuschnitte an und schieben den Stapel 5 gegen 
das Anschlagelement 25. 
Die verschobenen Zuschnitte des Stapels 5 werden 

30 demnach durch die Fliigel 25b so gefuhrt, daB sie eine 
glattgestoBene Position mit korrekter Langsausrich- 
tung einnehmen, die durch die in die komplementar ge- 
formte Einfiihrausnehmung 25a eingeftthrten Laschen 
2a bestimmt wird. 

35 Es ist giinstig, das Greif element 17 mit herkommli- 
chen Sensorelementen auszurfisten, welche in der Lage 
sind, die Zustellbewegung des Kopfes 11 so zu steuem, 
daB ein Zusammendrucken des Stapels 5 vermieden 
wird. 

40 Wenn der Verfahrensschritt bei welchem der Stapel 5 
glattgestoBen wird, beendet ist, wird das PreBelement 
19 wieder abgesenkt, so daB es mit der Oberseite des 
Stapels in Beruhrung kommt Der glattgestoBene Stapel 
5, welcher vom Greifelement 17 geklemmt wird, wird 

45 sodann aus der Station 24 zuruckgezogen. in eine Posi- 
tion oberhalb des Zufuhrmagazins 3 fiberfflhrt und so- 
dann in dieses Magazin eingelegt und vom Greifelement 
17 losgelassen. 
AbschlieBend sei zusammengefaBt, daB das beschrie- 

50 bene Verfahren ein automatisches GlattstoBen von 
Kartppzuschntetapeln, die emer Verpackungsmaschi- 
ne zugefuhrt werden sollen, erlaubt Der Verfahrens- 
schritt des GlattstoBens wird "on-line" wahrend der 
Obergabe der Stapel an die Verpackungsmaschine 

55 durchgefuhrt, womit eine hohe Arbeitsgeschwindigkeit 
erhalten bleibt 

Das Verfahren wird durch eine konstruktive Losung 
durchgefuhrt, die nach einem einfachen Konzept aufge- 
baut ist und erhebliche Vorteile bezfiglich der Funktio- 

60 nalitat und Zuverlassigkeit im Betrieb hat 

Patentansprfiche 

1. Verfahren zum GlattstoBen von Zuschnittstapeln 
65 in einer Verpackungsmaschine, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB folgende Verfahrensschritte vorge- 
sehen sind: 

— Aufnehmen eines Stapels (5) von Zuschnit- 
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ten (2) mittels eines Greifelementes (17), wel- 
ches von einem Kopf (11) einer Aufnahme- 
und Obergabeeinheit (10) gehalten wird, der 
vertikal und horizontal verfahrbar ist; 

- Einfuhren des Stapels (5) von Zuschnitten 5 
(2) in eine GlattstoBstation (24), die mit einem 
Anschlagelement (25) ausgestattet ist, welches 
eine komplementar zu einem Ende der Zu- 
schnitte (2) - geformte Einfuhrausnehmung 
(25a) hat; .10 

- Offnen des Greifelementes (17) und Freige- 
ben des auf geeignet ausgelegten Trageinrich- 
tungen (26) aufliegenden Stapels (5); 

- und Zusteilen des Kopfes (11), wobei auf 
den Stapel (5) mit Schiebern (23) eingewirkt 15 
wird, welche mit dem Kopf (11) starr verbun- 
den sind, so dafi dieser verschoben wird, bis 
das Ende der Zuschnitte (2) in die Einfuhraus- 
nehmung (25a) des Anschlagelementes (25) 
eingefflhrt ist 20 

2. Einrichtung zum GlattstoBen von Zuschnittsta- 
peln in einer Verpackungsmaschine, dadurch ge- 
kennzeichnet daB sie umfaflt: 

- ein Greifelement (17) zum Greifen eines 
Stapels (5), wobei das Greifelement von einem 25 
Kopf (11) einer Aufnahme- und Obergabeein- 
heit (10) gehalten wird, welcher vertikal und 
horizontal verstellbar ist; 

- Schieber (23), die starr mit dem Kopf (11) 
verbunden sind und die ein Frontalprofil ha- 30 
ben, welches komplementar zu einem Ende 
der Zuschnitte (2) des Stapels (5) ausgebildet 
ist, wobei die Schieber dazu ausgelegt sind, auf 
dieses.Ende des Stapels (5) einzuwirken; 

- und eine GlattstoBstation (24) zum Glatt- 35 
stoBen des Stapels (5), die mit einem Anschlag- 
element (25) ausgestattet ist, welches den vom 
Greifelement (17) aufgenommenen und flber- 
gebenen Stapel (5) aufnehmen kann und des- 
sen Profil zu dem Ende der Zuschnitte (2) kom- 40 
plementar ist, welches dem abgewandt ist, auf 
das die Schieber (23) in der GlattstoBstation 
(24) einwirken. 

3. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Anschlagelement (25) ein Profil- 45 
element umfaBt, welches, auf eine horizontale Ebe- 
ne projiziert, eine Einfflhrausnehmung (25a) hat, 
deren Form komplementar zu einer Lasche (2a) der 
Zuschnitte (2) ist, sowie einander abgewandte di- 
vergierende Flflgel (25b), welche als Fflhrungen zu 50 
der Einfflhrausnehmung (25a) hin dienen. 

4. Einrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet daB die GlattstoBstation (24) mit 
Rollen (26) ausgestattet ist, welche um eine hori- 
zontale Achse drehbar sind, die quer zu dem An- 55 
schlagelement (25) ausgerichtet ist, wobei die Rol- 
len als Trager f fir den Stapel (5) dienen. 

5. Einrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schieber (23) ver- 
tikal ausgerichtet und so geformt sind, daB sie an w 
einer Frontalseite ein prismenformiges Schwalben- 
schwanzprofil bilden, welches komplementar zu ei- 
ner trapezformigen Ausnehmung (2b) der Zu- 
schnitte (2) geformt ist 

6. Einrichtung nach einem der Ansprflche 2 bis 5, 65 
dadurch gekennzeichnet daB das Greifelement (17) 
eine im wesentlichen horizontale Halteplatte (18) 
aufweist, die unterhalb des Kopfes (11) angeordnet 
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und so ausgelegt ist, daB sie unter den aufzuneh- 
menden und zu ubergebenden Stapel eingeschoben 
werden kann. 

7. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Greifelement (17) ein PreBele- 
ment (19) hat welches mit der Halteplatte (18) zu- 
sammenwirkt und oberhalb der Halteplatte (18) so 
verstellbar ist daB es den aufzunehmenden Stapel 
{5) Jdemmen kann. __. . 
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